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Beschretbung 



Partiell selbstklebend ausqeriisteter Geqenstand mit dauerhaft verformter 

Selbstklebemasse 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstklebend 
ausgerusteten Tragermaterials sowie VenA/endungsmoglichkeiten des nach dem 
erfindungsgemaUen Verfahren erhaltlichen Tragermaterials. 



Die partielle Beschichtung von Tragermaterialien mit druckempfindlichen 
Selbstklebemassen ist eine bekannte Technik, sei es, die Selbstklebemassen 
rasterpunktformig, beispielsweise durch Siebdruck (DE-PS 42 37 252), wobei die 
Klebstoffkalotten auch unterschiedlich grofJ und/oder unterschiedlich verteilt sein kbnnen 
(EP-PS 353 972). Oder durch Tiefdruck von in Langs- und Querrichtung 
zusammenhangenden Stegen aufzubringen (DE-PS 43 08 649). Hierbei ist der 
bevorzugte Benetzungsgrad der Tragermaterialien 40 % bis 70 %. 

Welter ist bekannt, dalS speziell ruckstandsfrei ablosbare Tragermaterialien mit 
Seibstklebematerialien beschichtet werden konnen. 

In DE-OS 42 37 252 werden spezielle Geometrien zur Erreichung der Ruckstandsfreiheit 
verwendet. Es ist hierbei durchaus moglich. luftdurchiassige Trager oder aber auch 
Trager auf Folienbasis zu beschichten. DE-OS 196 28 268 beschreibt ein 
selbstklebendes, luft- und feuchtigkeitsdurchlassiges Flachengebilde, welches 
diskontinuierlich in Form des Siebdruckes, Tiefdruckes oder Flexodruckes hergestellt 
worden ist. DE-OS 196 28 294 beschreibt ein selbstklebendes Pflaster, welches mit 
einem Haftkleber im Siebdruck, Tiefdruck oder Flexodruck hergestellt worden ist. 
Hierbei wird die Klebemasse in diskreten Rastern aufgebracht. 

Es ist in der Textilindustrie auch bekannt, da(i partiell beschichtete Tragermaterialien 
transferiert werden konnen. EP-OS 0 675 183 beschreibt ein Verfahren, welches 



Schmelzhaftklebergeometrien auf einen speziell vernetzten Untergrund transferiert. Eine 
Ableitung fur selbstklebende Produkte ist nicht beschrieben. 

DE-GM 83 36 583.4 beschreibt ein ruckstandsfrei wieder ablosbares haftklebriges 
Flachengebilde. 

DE-OS 38 05 223 offenbart ein haftklebriges Flachengebilde mit steigender Anzahl an 
Haftstellen. 

DE-OS 196 20 107 beschreibt ein zumindest partiell beschichtetes Tragermaterial, wobei 
die Klebemasse ein geschaumter Hotmelt ist. 

DE-OS 196 31 422 beschreibt ein selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial mit einer 
besonders starkklebenden HeiGschmelzklebemasse. 

DE-OS 34 33 293 offenbart eine selbstklebende Klarsichtfolie und dessen Verfahren. 
Allen obigen Produkten beziehungsweise Verfahren ist gemeinsam, dali entweder eine 
Beschichtung mit Kalotten nicht en/vahnt wird oder, falls Kalotten auf ein Tragermaterial 
aufgetragen werden, diese nicht verformt werden. 

Eine Dotierung von partiell beschichteten Selbstklebebandern ist auch beschrieben. so in 
der US 4 699 792 eine solche Pflastervorrichtung mit aktiven Substanzen. 

Im Handel sind ruckstandsfrei wiederablosbare Flachengebilde in Blockform u.a. unter 
dem Namen „tesa Notes" ® von der Firma Beiersdorf erhaltlich. 

Als Tragermaterialien sind bereits zahlreiche Materialien auf Folien-, Gewebe-, Gewirke-, 
Vlies-, Gel- oder Schaumstoffbasis vorbeschrieben und werden auch in der Praxis 
eingesetzt. 



Auf dem medikalen Sektor stellen sich besondere Anforderungen an die 
Tragermaterialien. Die Materialien mussen hautvertraglich. in der Regel luft- und/oder 
wasserdampfdurchiassig sowie gut anmodellierbar und anschmiegsam sein. Aufgrund 
dieser Anforderungen wird haufig ein mfiglichst dunner oder weicher Trager bevorzugt. 
Zur Handhabung und beim Gebrauch ist bei den Tragermaterialien aber auch eine 
ausreichende Festigkeit und gegebenenfalls begrenzte Dehnbarkeit gefordert. Weiterhin 
sollte das Tragermaterial auch nach dem Durchnassen eine ausreichende Festigkeit und 
geringe Dehnbarkeit aufweisen. 
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Systeme ohne Tragermatrix werden als 100 %-Systeme bezeichnet und sind ebenfalls 
nicht unbekannt. Sie werden im elastischen oder thermoplastischen Zustand verarbeitet. 
Ein gangiger Verarbeitungszustand ist die Schmelze. 

Auch solche Haftschmelzklebemassen sind im Stande der Technik bereits 
vorbeschrieben. Sie basieren auf natQrtichen oder synthetischen Kautschuken und/oder 
anderen synthetischen Polymeren. 

Vorteilhaft an den 100 %-Systemen ist, da(J bei ihnen verfahrenstechnisch ein Entfernen 
der Tragermatrix, d.h. der Hilfsmittel, vermieden wird, wodurch sich die 
Verarbeitungsproduktivitat steigert und sich gleichzeitig der Maschinen- und 
Energieaufwand reduziert. Weiter wird so ein Verbleiben von Reststoffen der 
Tragermatrix reduziert. Dieses begunstigt wiederum die Senkung des allergenen 
Potentials. 



Aufgabe der Erfindung war es, ein Verfahren zur Herstellung eines zumindest einseitig 
partiell selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials zur Verfugung zu stellen, wobei das 
Tragermaterial aufgrund seiner Ausrustung, also der Auftragsform und Eigenschaften 
der Klebemasse, sowie der Materialeigenschaften des Tragermaterials zur 
funktionsgerechten Venwendung fur diverse Fixierungen, insbesondere fur medizinische 
Produkte, dient und dabei sowohl funktionale wie auch wirtschaftliche Vorteile bietet. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch niedergelegt 
ist. Gegenstand der Unteranspruche sind vorteilhafte Ausfuhrungsformen des Verfahrens 
zur Herstellung des Tragermaterials sowie besonders vorteilhafte Verwendungen des 
nach dem erfindungsgemalien Verfahren hergestellten Tragermaterials. 



Demgemali betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines partiell 
selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials, das die folgenden Verfahrensschritte 
enthalt: 

a) Beschichtung eines ersten Tragermaterials mit Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen aus Selbstklebemasse. wobei 
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a1 der Auftrag der Selbstklebemasse auf das Tragermaterial mindestes 3 
g/m^ betragt und 

a2 die Flachenbelegung des Tragermaterials mindestens 1 % betragt, 
b) dauerhafte Verformung von zumindest einem Teil der Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen. 

Insbesondere werden mindestens 10%. bevorzugt mindestens 50%, ganz besonders 
bevorzugt mindestens 75% der Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen 
dauerhaft verformt. 

Auch eine dauerhafte Verformung aller Kalotten stellt eine besonders bevorzugte 
Variante des erfmdungsgemafJen Verfahrens dar. 

* Durch die teilweise Verformung der Kalotten beziehungsweise der polygeometrischen 
Korperformen auf dem Tragermaterial kann insbesondere die gewiinschte Klebkraft des 
Tragermaterials eingestellt werden. 

Teilweise ist ein unverformter Anteil von Kalotten auf dem Tragermaterial auch darauf 
zuruckzufiihren. dali nach der Verformung einige der Kalotten in den Ursprungszustand 
zuruckkehren. 



In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens werden die 
Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen wahrend oder nach der dauerhaften 
Verformung auf ein zweites Tragermaterial ubertragen. Das zweite Tragermaterial stellt 
in diesem Fall den eigentlichen Trager dar, das erste Tragermaterial dient als Hilfstrager. 

Bevorzugt weisen die auf das erste Tragermaterial aufgebrachten Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen zum Zeitpunkt der Verformung ein Plastizitats- 
/Elastizitatsverhaltnis bei einer Frequenz von 100 rad/s von grolier 0,3 bis 50 auf. 

Bevorzugt wird die Selbstklebemasse durch Rasterdruck, Thermosiebdruck oder 
Tiefdruck oder durch das Diisenverfahren auf insbesondere das erste Tragermaterial 
aufgebracht werden 
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Die dauerhafte Verformung der Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen kann 
durch eine gesteuerte Temperaturfuhrung wahrend des Beschichtens und/oder durch 
das Einbringen von Strahlungs-, mechanischer oder Sekundarenergie erfolgen. 
Eine Moglichkeit, diese dauerhafte Verformung herbeizufiiinren, besteht darin, das 
beschichtete Tragermaterial in einen Walzenspalt zu fuhren. In dem Walzenspalt kommt 
es zu einer Abflachung der Kalotten und zu einer Verbreiterung der Basis, mit der die 
Kalotten auf dem Tragermaterial verankert sind. 

Erzielt werden kann eine teilweise Verformung beispielsweise durch die Ver^endung 
einer Rasterwaize in dem Walzenspalt. in den das Tragermaterial zur Durchfiihrung des 
Verfahrensschrittes b) gefuhrt wird. 



Weiterhin kann das viskoelastische Eigenschaftsprofil der Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen durch das Steuern der Warmeenergie aus dem 
Beschichtungsprozeli, das wenigstens teilweise Einbringen von Zusatzenergie oder den 
wenigstens teilweisen Entzug von Warmeenergie oder eine Kombination der Verfahren 
eingestellt werden. 

Bevorzugt ist daruber hinaus, wenn die Kalotten und/oder polygeomethschen 
Korperformen zumindest teilweise durch Stege miteinander verbunden sind. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens ist der 
Auftrag der Klebmasse auf das Tragermaterial grolier 6 g/m^ bevorzugt 20 bis 1000 
g/m^ besonders bevorzugt 40 bis 180 g/m^ 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalien Verfahrens 
weist das beschichtete Tragermaterial eine Luftdurchlassigkeit von grolJer 1 cm^/(cm^*s) 
auf, bevorzugt 10 bis 150 cm^/(cm^*s). und/oder eine Wasserdampfdurchlassigkeit von 
grolier 200 g/(m='*24h). bevorzugt 500 bis 5000 g/(m='*24h). 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemalJen Verfahrens 
weist das Tragermaterial auf Stahl eine Klebkraft auf der Tragerruckseite von 
mindestens 0,5 N/cm auf, besonders eine Klebkraft zwischen 2 N/cm und 12 N/cm. 



6 



Als Tragermaterialien eignen sich alle stamen und elastischen Flachengebilde aus 
synthetischen und naturlichen Rohstoffen. Bevorzugt sind Tragermaterialien, die nach 
Applikation der Klebemasse so eingesetzt werden konnen, dafi sie Eigenschaften eines 
funktionsgerechten Verbandes erfullen. Beispielhaft sind Textilien wie Gewebe, Gewirke, 
Gelege, Vliese, Laminate, Netze, Folien, Schaume und Papiere aufgefuhrt. Weiter 
konnen diese Materialien vor- beziehungsweise nachbehandelt werden. Gangige 
Vorbehandlungen sind Corona und Hydrophobieren; gelaufige Nachbehandlungen sind 
Kalandern, Tempern, Kaschieren, Stanzen und Eindecken. 

Insbesondere beim direkten Beschichten des Tragermaterials mu(J dieses eine gewisse 
Festigkeit und Dichte aufweisen, urn zu verhindern, da(i waiirend der dauerhaften 
Verformung der Kalotten diese in das Tragermaterial zu weit eindringen oder gar 
durchschlagen. 

Fur die Beschichtung des Tragermaterials lassen sich vorteilhafterweise 
thermoplastische Heilischmelzklebemassen einsetzen auf Basis naturlicher und 
synthetischer Kautschuke und anderer synthetischer Polymere wie beispielhaft Acrylate, 
Methacrylate, Polyurethane. Polyolefine, Polyvinylderivate, Polyester oder Silikone mit 
entsprechenden Zusatzstoffen wie Klebharzen, Weichmachern, Stabilisatoren und 
anderen Hilfsstoffen soweit erforderlich. 

Ihr Erweichungspunkt sollte hoher als 50 X liegen, da die Applikationstemperatur in der 
Regel mindestens 90 X betragt, bevorzugt zwischen 100 °C und 150 °C, 
beziehungsweise 180 °C und 220 °C bei Silikonen. Gegebenenfalls kann eine 
Nachvernetzung durch UV- oder Elektronenstrahlen-Bestrahlung angebracht sein, um 
besonders vorteilhafte Eigenschaften der Heidschmelzklebemassen einzustellen. 

Insbesondere Heilischmelzklebemassen auf Basis von Blockcopolymeren zeichnen sich 
durch ihre vielfaltige Variationsmoglichkeiten aus, denn durch die gezielte Absenkung der 
Glasubergangstemperatur der Selbstklebemasse infolge der Auswahl der Klebrigmacher, 
der Weichmacher sowie der Polymermolekulgrolie und der Molekulargewichtsverteilung 
der Einsatzkomponenten wird die notwendige funktionsgerechte Verklebung mit der Haut 
auch an kritischen Stellen des menschlichen Bewegungsapparates gewahrleistet. 



Die hohe Scherfestigkeit der Heiftschmelzklebemasse wird durch die hohe Kohasivitat 
des Polymeren erreicht. Die gute Anfaliklebrigkeit ergibt sich durch die eingesetzte 
Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 



Fur besonders starkklebende Systeme basiert die Heidschmelzklebemasse bevorzugt 
auf Blockcopolymeren, insbesondere A-B-, A-B-A-Blockcopolymere oder deren 
Mischungen. Die harte Phase A ist vornehmlich Polystyrol oder dessen Derivate. und die 
weiche Phase B enthalt Ethylen, Propylen, Butylen, Butadien, Isopren oder deren 
Mischungen, hierbei besonders bevorzugt Ethylen und Butylen oder deren Mischungen. 

Polystyrolblocke konnen aber auch in der weichen Phase B enthalten sein, und zwar bis 
zu 20 Gew.-%. Der gesamte Styrolanteil sollte aber stets niedriger als 35 Gew.-% liegen. 
Bevorzugt werden Styrolanteile zwischen 5% und 30%, da ein niedrigerer Styrolanteil die 
Klebemasse anschmiegsamer macht. 

Insbesondere die gezielte Abmischung von Di-Block- und Tri-Blockcopolymeren ist 
vorteilhaft, wobei ein Ante!! an Di-Blockcopolymeren von kleiner 80 Gew.-% bevorzugt 
wird. 

In einer vorteilhaften Ausfuhrung weist die HeiUschmelzklebemasse die nachfolgend 
angegebene Zusamnnensetzung auf: 

10 Gew.-% bis 90 Gew.-% Blockcopolymere, 

5 Gew.-% bis 80 Gew.-% Klebrigmacher wie Ole, Wachse, Harze und/oder 



Die als Klebrigmacher dienenden aliphatischen oder aromatischen Ole, Wachse und 
Harze sind bevorzugt Kohlenwasserstoffole, -wachse und -harze, wobei sich die Ole, wie 
Paraffinkohlenwasserstoffole. oder die Wachse, wie Paraffinkohlenwasserstoffwachse, 



deren Mischungen, bevorzugt Mischungen aus 
Harzen und Olen, 



weniger als 60 Gew.-% 
weniger als 15 Gew.-% 
weniger als 5 Gew.-% 



Weichmacher, 



Additive 



Stabilisatoren. 
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durch ihre Konsistenz gtinstig auf die Hautverklebung auswirken. Als Weichmacher 
finden mittel- oder langkettige Fettsauren und/oder deren Ester Verwendung. Diese 
Zusatze dienen dabei der Einstellung der Klebeeigenschaften und der Stabilitat. 
Gegebenenfalls kommen weitere Stabilisatoren und andere Hilfsstoffe zum Einsatz. 

Ein Fullen der Klebemasse mit mineralischen Fullstoffen, Fasern, Mikrohohl- oder 
-vollkugein ist mOglich. 



Insbesondere an medizinische Tragermaterialien werden hohe Anforderungen beziiglich 
der Klebeeigenschaften gestellt. Fur eine ideale Anwendung sollte die 
Heilischmelzklebemasse eine hohe AnfaUklebrigkeit besitzen. Die funktionsangepalJte 
Kiebkraft auf der Haut und auf der Tragerruckseite sollte vorhanden sein. Weiterhin ist. 
damit es zu keinem Verrutschen kommt, eine hohe Scherfestigkeit der 
Heilischmelzklebemasse notwendig. 

Durch die gezielte Absenkung der Glasubergangstemperatur der Klebemasse infolge der 
Auswahl der Klebrigmacher, der Weichmacher sowie der PolymermolekulgroBe und der 
Molekuian/erteiiung der Einsatzkomponenten wird die notwendige funktionsgerechte 
Verklebung mit der Haut und der Tragerruckseite erreicht. 

Die hohe Scherfestigkeit der hier eingesetzten Klebemasse wird durch die hohe 
Kohasivitat des Blockcopolymeren erreicht. Die gute Anfaliklebrigkeit ergibt sich durch 
die eingesetzte Palette an Klebrigmachern und Weichmachern. 

Die Produkteigenschaften wie Anfaliklebrigkeit, Glasubergangstemperatur und 
Scherstabilitat lassen sich mit Hilfe einer dynamisch-mechanischen Frequenzmessung 
gut quantifizieren. Hierbei wird ein schubspannungsgesteuertes Rheometer verwendet. 
Die Ergebnisse dieser Meftmethode geben Auskunft uber die physikalischen 
Eigenschaften eines Stoffes durch die Beriicksichtigung des viskoelastischen Anteils. 
Hierbei wird bei einer vorgegebenen Temperatur die Heilischmelzselbstklebemasse 
zwischen zwei planparallelen Platten mit variablen Frequenzen und geringer Verformung 
(linear viskoelastischer Bereich) in Schwingungen versetzt. Uber eine 
Aufnahmesteuerung wird computerunterstutzt der Quotient (Q = tan 5) zwischen dem 
Verlustmodul (G" viskoser Anteil) und dem Speichermodul (G' elastischer Anteil) 
ermittelt. 
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Q = tan 5 = G'VG' 

Fiir das subjektive Empfinden der Anfaliklebrigkeit (Tack) wird eine hohe Frequenz 
gewahit sowie fur die Scherfestigkeit eine niedrige Frequenz. 

Eine hoher Zahlenwert bedeutet eine bessere Anfadklebrigkeit und eine schlechtere 
Scherstabilitat. 

Die Glasubergangstemperatur ist die Temperatur, bei der amorphe oder teilkristalline 
Polymere vom fiussigen oder gummielastischen Zustand in den hartelastischen oder 
glasigen Zustand ubergehen oder umgekehrt (Rompp Chemie-Lexikon, 9. Aufl., Band 2. 
Seite 1587. Georg Thieme Verlag Stuttgart - New York, 1990). Er entspricht dem 
Maximum der Temperaturfunktion bei vorgegebener Frequenz. 

Besonders fur medizinische Anwendungen ist ein relativ niedriger Glasubergangspunkt 
notwendig. 



Bezeichnung 


Tg 

niedrige Frequenz 


Anschmiegsamkeit 
niedrige Frequenz/RT 


Anfaliklebrigkeit 
hohe Frequenz/RT 


HeiSschmelz- 
klebemasse A 


-12 ±2 X 


tan 5 = 0,32 ± 0,03 


tan 5 = 1.84 ±0,03 


Heifischmelz- 
klebemasse B 


-9 ± 2 X 


tan 5 = 0,22 ± 0.03 


tan 5= 1.00 ±0,03 



Die Heilischmelzklebemassen sind vorzugsweise so eingestellt, daft sie bei e.ner 
Frequenz von 0,1 rad/s eine dynamisch-komplexe Glasubergangstemperatur von 
weniger als 15 °C, bevorzugt von 5 X bis -30 X, ganz besonders bevorzugt von -3 X 

bis -15 X, aufweisen. 

Bevorzugt werden erf.ndungsgemali Heilischmelzklebemassen, bei denen das 
verhaltnis des viskosen Anteils zum elastischen Anteil bei einer Frequenz von 100 rad/s 
bei 25 »C grolier 0.7, besonders zwischen 1.0 und 5,0, ist, oder 
Heiftschmelzselbstklebemassen, bei denen das Verhaltnis des viskosen Anteils zum 
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elastischen Anteil bei einer Frequenz von 0,1 rad/s bei 25 X kleiner 0,6 ist, bevorzugt 
zwischen 0,4 und 0,02, ganz besonders bevorzugt zwischen 0,35 und 0.1 . 



Die Kalotten beziehungsweise polygeometrischen Korperformen konnen untersch.edl.che 
Formen aufweisen. Bevorzugt sind abgeflachte Halbkugeln. Weiterhin ist auch der 
Aufdruck anderer Formen und Muster auf dem Tragermaterial moglich, so be.spielswe.se 
ein Druckbild in Form alphanumerischer Zeichenkombinationen oder Muster w.e Gitter, 
Streifen, sowie Kumulate der Kalotten und Zickzacklinien. 

Femer kann sie beispielsweise auch aufgespruht sein, was ein mehr oder weniger 
unregelmaHiges Auftragsbild ergibt. 

Die Klebemasse kann gleichmaliig auf dem Tragermaterial verleilt sein, sie kann aber 
auch funktionsgerecht fur das Produkt uber die Flache unterschiedlich stark oder d.cht 

aufgetragen sein. 

Durch das erfindungsgemaSe Verfahren zur Beschichtung des Tragermaterials wird im 
vergleich zu einem herkOmmlichen partiell beschichteten Tragermatenal be. 
gleichbleibender Kontaktflache zum Untergrund Klebemasse eingespart 
beziehungsweise bei gleichem Klebemassenauftragsgewicht eine hohere Haftung am 
Untergrund erreicht. 

Dabei wird die fur spezielle Anwendungen, insbesondere im medikalen Bereich, 
vorteilhafte hohe Durchlassigkeit der Klebeschicht fur Luft und Wasserdampf nicht 
wesentlich beeintrachtigt. 



Das besonders bevorzugte Verfahren zur Herstellung des beschriebenen selbstklebend 
ausgerusteten Tragermaterials zeichnet sich durch insgesamt drei Verfahrensschritte 

aus: 

Im ersten Schritt werden die aus Heilischmelzklebemasse gebildeten. geometnschen 
Korper durch Rasterdruck. Thermosiebdruck oder Tiefdruck oder durch das 
Dusenverfahren auf einen Hilfstrager aufgebracht, im zweiten Schritt der Hilfstrager m.t 
den Korpern an das Tragermaterial gefuhrt. schliefilich die Korper dauerhaft verformt und 
vom Hilfstrager auf das Tragermaterial ubertragen. 
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Unter dem Begriff Hilfs.r.ger sollen herKomnnlicha, endlose Bahnen aus 
Itscedlichen Ma.eria,ien. a^r auc. VorHch.ungen wle Wa,zen und Trans,e*ander 

verstanden werden. 

nach ™ger,.a.aha, und dessen TemperaturempfindlichKei. Kann aber die 
HsiaschmelzMebemasse auch direk, auf das TrMermatena, aufgetragen »srden, 

Auch ein nach,r.g,i*es Kalandem des beschichteten Produk.es und/oder eine Vorbe- 
llng des Triers. «ie CoronabestraNung, zur besseren VeranKerung der 

K,ebeschicb.Kan„vor,e»haftsei„. ,,,,3,,.,,K,ebe.asse einer 

Wpitprh n kann e ne tsenanaiuny 

weiternin nc. i iv Restrahlunq zu einer Verbesserung der 

Elektronenstrahl-Nachvernetzung oder einer UV-Bestrahiung zu 

gewunschten Eigenschaften fuhren. 

□as Phn^p des Thermosiebdrucks besteh, in der Ve^endung einer rotierenden 
beCen, ahtiosen, .ron,.e»br.igen pe.or.er.en Rundschabicne, die ^^er e,ne 
^ der bevo.ug.en HeiBschmeizkiebemasse beschick, »rd. Eine spez,e„ geform e 
D sen ppe (Rund- oder Vierkan.rakel, prea. die Ober einen Kana, e,ngespe,s.e 
H :stre,zl,ebe.asse durcb die Pe.ora.ion der Scbabionenwand au, d, 
.orbeigefObKe Tr^gerbabn. Oiese ..rd ... einer ^^^J^ 
Un^gangsgeschwindigkei, der ro.ierenden SieUromnne, en.spnc .. ^^Is 
GegendrucKwalze gegen den Auaenman.e, der beheiz.en Sieb.romme, gefuhr,. 

Die Ausbiidung der kleinen K,ebs.o«Ka,o..en gesohieh. dabei nach folgenden, 

Mechanismus: 

Der DOsenrakeldruck f6rdert die HeiRschmelzklebemasse duroh die Siebperfora,ion an 
da Ttglalenai. Die Grd^e der ausgebiide.en KaicUen wird durch e'en Durcb.es e 
d sebioches vorgegeben. Bn.sprecbend der ^'^"^^^^'^Z'^^, 
Trsgerbahn (Ro,a.ionsgeschwindigkei, der SieMrommel) wird das S,eb vom Trager 

gtnoben^ Ling, durcb die bone Adb.sion der Kiebe.asse und die "^^^^ 
J H0.meus wird von der au, den, Tr.ger berei.s banenden BasiS ™- - 
den Laohern begrenz.e Vorra. an He.ascnmelzkiebemasse kon.urenscnarf abgezogen 
bezlenungsweise durcb den Rakeldruck auf den TOger gefdrdert. 
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I , vl VerhMnis Lcchdurch^esser zur Wands«r.e der Sie.,rc.n,e, und d 
:L.schen Eigenschanen (Fne.verha,.en, Ob.^.chenspannung und 
Benetzungswinkel auf dem Tragermatanal) der Selbstklebemasse ab^ 

Bei der Siebschab,one Tber^cslebdrucK Kann das S.eg/Locb-Verh...nls Kleiner ,0:1 
sein. bevorzugt kleiner Oder gleich 1:1. insbesondere gleich 1 :3^ 

Der beschnebene Bildungsmeohanismus der Ka,o«en erfordert bevo^ug, saug«hige 
°dlr zumindes, von HeiBschmelzKlebemasse beneubara ™gern,a,enal,en. 
2.be ernde ^gercbe^^chen r^ossen durch chemische Oder phys«sc.e 
vlh e vorbehandeu warden. Dies kann durch zus.,z,iohe Ma.nab.en »e j 
Be^p!l, Coronaen„adung Oder Beschichtung .i. die BeneUung verbassarnden S.o«an 
geschehen. 

Mi, den, aufgazaigten Druckvarfahren kann die Cra.e und 7^;- ^^^^J^^^^ 
,es.ge,ag. warden. Die ,0r die Anwendung relavantan Klabkraftwarta. d,a d,a Quai.a. de 
Produkle bes.,.man, iiegen bei sachgareoHer Baschiomung in aahr enga 
"1 Der Basisdurchn^asser der Ka,o«en kann von 10 pm bis 5000 pm gewani. 
™ de a a Hbhe der Ka,o«en von 20 pn, bis 2000 p., bavo^ug. 50 pn„ bis 1 00 pm 
: a de Lich kieiner Durchmasser ,0r g,a«e Tr.ger, der n,i. grd.eram Durchn,ess r 
: r .erar Ka,o«anbaha ,0r rauhe Oder slark porige Tr.gem„a.ada,ien vcrgeseb n s . 
Die PosKicnierung der Kalonen auf dam Tr.ger wird durch d,a ,n ~ 
variiarbare Gaometrle des Auftragswerkas. zum Baispiai Gravur- odar S,abgeoma.ne. 
a ier, tstieg.. m Hi«e der au,gaza,g.en Parameter kann abar *s.a„bare Gro.eh 
dtHewUnschla Eigenscha«spror„ der Baschichlung. abgeslimm. auf die varschiedanan 
Tragermalerialien und Anwendungen, sahr ganau aingeslalit warden. 

Oas Tr^garmatariai wird bevorzug, mi. einer Geschwindigkai. von 9r«er 2 m/mi. 
bevorzug. 20 b,s 200 m/min. beschicme.. wobei die Beschichtungs.empera.ur grower ais 
die Enweichungstemperatur zu wahlen ist. 
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Der prozentuale Anteil, der mit der Heilischmelzklebemasse beschichteten Flache sollte 
mindestens 1 % betragen und kann bis zu ungefahr 99 % reichen, fur spezielle Produkte 
bevorzugt 15 % bis 95 %, besonders bevorzugt 50 % bis 95 %. Dieses kann 
gegebenenfalls durch Mehrfachapplikation erreicht werden, wobei gegebenenfalls auch 
Heilischmelzklebemassen mit unterschiedlichen Eigenschaften eingesetzt werden 
konnen. 

Durch eine gesteuerte Temperaturfuhrung und/oder das Einbringen von Strahlungs-, 
mechanischer oder SekundSrenergie wahrend der Herstellung kann be! 
thermoplastischen Selbstklebemassen eine Geometriemodifizierung der geometrischen 
Korper erfolgen, wobei die Basisdurchmesser in grolien Grenzen variiert werden konnen. 
Bevorzugt kann auch eine gesteuerte Temperaturfuhrung der thermoplastischen oder 
elastischen Primarkalotten. also der auf dem Hilfstrager aufgebrachten Kalotten, 
erfolgen, zum Beispiel durch Strahlungserhitzung wie IR, mit deren Hilfe 
Sekundarkalotten erzeugt werden konnen, die fiir eine Kalottentransferierung optimale 
Verklebungseigenschaften aufweisen. 

Eine Energiesteuerung im Material und/oder an der Oberflache der Polymere lalit eine 
grolie Vielfalt von polygeometrischen Kalottenformen zu. Zur endgultigen Ausformung 
der transferierten SekundSrkalotte kann eine regulierbare Druckstation 
(Spalt/Druck/Temperatur/Geschwindigkeit) von Vorteil sein. Auch nachtragliches 
Kalandern kann vorteilhaft sein. 

Das vor der Transferierung der Sekundarkalotte vorliegende viskoelastische 
Eigenschaftsprofil der Korper aus Selbstklebemasse kann durch das Steuern der 
Warmeenergie aus dem BeschichtungsprozeB, das wenigstens teilweise Einbringen von 
Oberflachenenergie oder den wenigstens teilweisen Entzug von Warmeenergie oder eine 
Kombination der Verfahren eingestellt werden. 

Die geometrischen Korper lassen sich demgemali in mehrere Zonen einteilen, die 
durchaus unterschiedliche Eigenschaften aufweisen konnen. Vorzugsweise haben die 
auf den Hilfstrager aufgebrachten geometrischen Korper zum Zeitpunkt des Transfers 
auf das Tragermaterial in der Basiszone, die dem Tell des Korpers entspricht, der sich 
am Tragermaterial anschliefit. ein Rlastizitats-ZEIastizitatsverhaitnis bei einer Frequenz 
von 100 rad/s von 0,3 bis 50. 
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Die Kombination der HeiUschmelzklebemasse und der partiellen Beschichtung sichert 
eine sichere Verklebung des Tragermaterials. 

Insbesondere wenn das Tragermaterial zur Herstellung eines medizinischen Produktes 
verwendet wird, haftet dieses auf der Haut, auf der anderen Seite sind zumindest visuell 
erkennbare allergische oder mechanische Hautirritationen ausgeschlossen. auch bei 
einer Anwendung, die sich uber mehrere Tage erstreckt. 

Der partielle Auftrag ermoglicht durch geregelte Kanale die Abfiihrung des 
transepidermalen Wasserverlustes und verbessert das Ausdampfen der Haut beim 
Schwitzen insbesondere bei der Verwendung von luft- und wasserdampfdurchlassigen 
Tragermaterialien. Hierdurch werden Hautirritationen, die durch Stauungen der 
Korperflussigkeiten hervorgerufen werden, vermieden. Die angelegten AbfiihrungskanSle 
ermoglichen ein Ableiten auch unter Verwendung eines mehrlagigen Verbandes. 

Die Epilation entsprechender Korperregionen und der Massetransfer auf die Haut sind 
aufgrund der hohen Kohasivitat des Klebers vernachlassigbar, weil der Kleber nicht an 
Haut und Haar verankert, vielmehr ist die Verankerung der Klebemasse auf dem 
Tragermaterial mit bis zu 12 N/cm (Probenbreite) fur medizinische Anwendungen gut. 

Durch die ausgeformten Sollbruchstellen in der Beschichtung werden Hautlagen beim 
Ablosen nicht mehr mit- oder gegeneinander verschoben. Das Nichtverschieben der 
Hautlagen und die geringere Epilation fuhren zu einem bisher nicht gekannten Grad der 
Schmerzfreiheit bei solchen stark klebenden Systemen. Welter unterstutzt die 
individuelle biomechanische Kiebkraftsteuerung, welche eine nachweisliche Absenkung 
der Klebkraft dieser Pflaster aufweist, die Ablosbarkeit. Das applizierte Tragermaterial 
zeigt gute propriorezeptive Wirkungen. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrungsform werden die Selbstklebemassen 
geschaumt, bevor sie auf das Tragermaterial aufgetragen werden. 

Die Selbstklebemassen werden dabei bevorzugt mit inerten Gasen wie Stickstoff, 
Kohlendioxid, Edelgasen, Kohlenwasserstoffen oder Luft oder deren Gemischen 
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geschaumt. In manchen Fallen hat sich ein Aufschaumen zusatzlich durch thermische 
Zersetzung gasentwickelnder Substanzen wie Azo-, Carbonat- und Hydrazid- 
Verbindungen als geeignet erwiesen. 

Der Schaumungsgrad, d.h. der Gasanteil, sollte mindestens etwa 5 \/ol.-% betragen und 
kann bis zu etwa 85 Vol.-% reichen. In der Praxis haben sich Werte von 10 Vol.-% bis 75 
VoL-%, bevorzugt 50 Vol.-%, gut bewahrt. Wird bei relativ hohen Temperaturen von 
ungefahr 100 X und vergleichsweise hohem Innendruck gearbeitet, entstehen sehr 
offenporige Klebstoffschaumschichten, die besonders gut luft- und 
wasserdampfdurchlassig sind. 

Die vorteilhaften Eigenschaften der geschaumten Selbstklebebeschichtungen wie 
geringer Klebstoffverbrauch, hohe AnfaUklebrigkeit und gute Anschmiegsamkeit auch an 
unebenen Flachen durch die Elastizitat und Plastizitat sowie der Initialtack lassen ganz 
besonders sich auf dem Gebiet der medizinischen Produkte optimal nutzen. 

Durch den Einsatz von atmungsaktiven Beschichtungen in Verbindung mit elastischen 
ebenfalls atmungsaktiven Tragermaterialien ergibt sich ein vom Anwender subjektiv 
angenehmer empfundener Tragekomfort. 

Ein besonders geeignetes Verfahren zur Herstellung der geschaumten 
Selbstklebemasse arbeitet nach dem Schaum-Mix-System. Hierbei wird die 
thermoplastische Selbstklebemasse unter hohem Druck bei einer Temperatur uber dem 
Enweichungspunkt (ungefahr 120 °C) mit den vorgesehenen Gasen wie zum Beispiel 
Stickstoff, Luft Oder Kohlendioxid in unterschiedlichen Volumenanteilen (etwa 10 Vol.-% 
bis 80 Vol.-%) in einem Stator/Rotorsystem umgesetzt. 

Wahrend der Gasvordruck groSer 100 bar ist, betragen die Mischdrucke 
Gas/Thermoplast im System 40 bis 100 bar, bevorzugt 40 bis 70 bar. Der so hergestellte 
Haftklebeschaum kann anschlieliend uber eine Leitung in das Auftragswerk gelangen. 
Bei dem Auftragswerk finden handelsubliche Dusen, Extruder- oder Kammersysteme 
Verwendung. 

Durch die Schaumung der Selbstklebemasse und die dadurch entstandenen offenen 
Poren in der Masse sind bei Verwendung eines an sich porosen Tragers die mit der 
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Klebemasse beschichteten Produkte gut wasserdampf- und luftdurchlassig. Die 
benbtigte Klebemassenmenge wird erheblich reduziert ohne Beeintrachtigung der 
Kiebeeigenschaften. Die Klebemassen weisen eine uberraschend hohe AnfafSklebrigkeit 
(tack) auf, da pro Gramm Masse mehr Volumen und damit Klebeoberflache zum 
Benetzen des zu beklebenden Untergrundes zur Verfugung steht und die Plastizitat der 
Klebemassen durch die Schaumstruktur erhoht ist. Auch die Verankerung auf dem 
Tragermaterial wird dadurch verbessert. AulSerdem verleiht die geschaumte 
Klebebeschichtung, wie bereits oben erwahnt, den Produkten ein weiches und 
anschmiegsames Anfuhien. 

Durch das Schaumen wird zudem die Viskositat der Klebemassen in der Regel gesenkt. 
Hierdurch wird die Schmelzenergie erniedrigt, und es konnen auch thermoinstabile 
Tragermaterialien direkt beschichtet werden. 

Die hervorragenden Eigenschatten des erfindungsgemaUen, selbstklebend 
ausgerusteten Tragermaterials legen die Verwendung fur medizinische Produkte, 
insbesondere Pflaster, medizinische Fixierungen, Wundabdeckungen, dotierte Systeme, 
insbesondere fur solche, welche Stoffe freisetzen, orthopadische oder phlebologische 
Bandagen und Binden nahe. 

SchliefSlich kann das Tragermaterial nach dem Beschichtungsvorgang mit einem 
klebstoffabweisenden Tragermaterial, wie silikonisiertes Papier, eingedeckt oder mit 
einer Wundauflage oder einer Polsterung versehen werden. 

Besonders vorteilhaft ist, daB das Tragermaterial sterilisierbar, bevorzugt y-(gamma) 
sterilisierbar, ist. So sind besonders geeignet fur eine nachtragliche Sterilisation 
HeiUschmelzklebemassen auf Blockcopolymerbasis, welche keine Doppelbindungen 
enthalten. Dieses gilt ins besondere fur Styrol-Butylen-Ethylen-Styrol- 
Biockcopolymerisate oder Styrol-Butylen-Styrol-Blockcopolymerisate. Es treten hierbei 
keine fur die Anwendung signifikanten Anderungen in den Kiebeeigenschaften auf. 
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ES eignet sich auch hervorragend fur technische reversible Fixierungen, welche be,m 
Abziehen keine Verletzung oder Beschadigung von diversen Untergrunden, w,e Pap.er, 
Kunststoffe. Glas, Textilien, Holz, Metalle oder Mineraiien, zulassen. 

SchlieSlich kor^nen technisch permar.er.te Verklebunger. hergestellt werden. welche nur 
unterteilweiser Spaltung des Untergrundes getrennt werden konnen. 



Anhand mehrerer Figuren sollen vorteilhafte Ausfuhrungsformen des 
Erfindungsgegenstandes dargestellt werden. ohne damit die Erfindung unnot.g 
beschranken zu wollen. 



Es zeigen 



Ausschnitt aus einer Aniage, die nach dem erfindungsgemalien 



Figur 1 einen 

Verfahren arbeitet, 

Figur 2 ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial. 

Figur 3 ein mit unterschiedlich geformten Kalotten im seitlichen Schnitt beschichtetes 
Tragermaterial (Konfiguration fur reversibles Kleben), 

Figur 4 ein mit unterschiedlich geformten Kalotten im seitlichen Schnitt beschichtetes 
Tragermaterial (Konfiguration fur permanentes Kleben), 

Figur 5 ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial in der 

Draufsicht und in der seitlichen Ansicht vor der dauerhaften Verformung der 
Kalotten, 

Figur 6 ein mit halbkugelformigen Kalotten beschichtetes Tragermaterial in der 

Draufsicht und in der seitlichen Ansicht nach der dauerhaften Verformung der 
Kalotten. 
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,„ der Figur 1 ein AusschniU aus a.ner Aniaga darges.ell., die nach dem 
erfndungsgema^n Verfahren arbeite.. Das TrSgern,a,erial 1 »,rd in einen Spa 
Lischen der Slebwalze 5 und de, GegendrucKwaIze 6 gefohrt, Durch die S,e waize 5 
1 das ™gern,a,eria, 1 mi, KaioUen aus einer Heiaschn„e.se,bs,K,ebe™sse 

beschichtet. ^«or^^l+ 
Nach der Beschici„.ng des Tragermaterials 1 vird dies in einen weiteren Walzenspal, 
gefOhr, der von der Gesendruckwalze 6 so«e einer Dru*walze 7 gebilde. wird. In dem 
walzenspal, Kcmm. es zu einer Abflachung der auf dem Trsgemnateriai 1 aufgebracMen 

Kalotten. 

Die Figur 2 zeig. einen Ausschn«. aus elnem endlosen Tragerma,ehal 1. das mi, im 
.esen,li*en halbkugel»rmigen Kalo«en 2 beschlch,e, is,, ,n jeder einzelnen Kato«e 2 
lessen slch elne Basiszcne 22, die in dem Bereich der KaloHe 2 lieg,, in dem d,e Kalone 
2 auf dem Tragermalerial 1 veranker, is,, sowie die der Basiszone 22 gegenuberiiegende 
Kopfzone 21 un,erscheiden. Beide Zcnen 21, 22 kennen gegebenenfalls voneinander 
abweichende Eigenschaften aufweisen. 

,n den Figuren 3 und 4 sind schlieRlich unterschiedlich geformte Kalotten 2 im seitlichen 
Schnitt dargestellt, die sich als besonders vorteiihaft erwiesen haben. 

Bei der Figur 3 ist ein Tragerr^ateriai 1 gezeigt. das durch die Ausformung der Kalotten 2 
eine reversible Kleberkonfiguration aufweist, d.h., das Tragermaterial 1 kann nach 
Appiizierung auf die Haut problemlos abgezogen und erneut verklebt werden. 
Bei der Figur 4 ist ein Tragermaterial 1 gezeigt. das durch die Ausformung der Kalotten 2 
eine irreversible Kleberkonfiguration aufweist, d.h., das Tragermaterial 1 kann nach 
Appiizierung auf die Haut nicht problemlos abgezogen werden. sondern es haftet auf der 
Haut besonders stark. 
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In der Figur 5 ist ein mit halbkugelformigen Kalotten 2 beschichtetes Tragermaterial 1 in 
der Draufsicht und in der seitlichen Ansicht vor der dauerhaften Verformung der Kalotten 
2 gezeigt. 

In der Figur 6 ist ein mit halbkugelformigen Kalotten 2 beschichtetes Tragermaterial 1 in 
der Draufsicht und in der seitlichen Ansicht nach der dauerhaften Verformung der 
Kalotten 2 gezeigt. Die H6he der Kalotten 2 hat deutlich abgenommen, gleichzeitig hat 
sich die Flache der Kopfzone 21 vergroliert. Auch die Basiszone 22 ist gegenuber den 
nichtverformten Kalotten 2 vergroliert. Dann sind die Kalotten 2 insgesamt ein wenig 
tiefer in das Tragermaterial 1 eingedrungen. Zwischen den Kalotten 2 bilden sich zum 
Teil erste Stege aus. 



Im folgenden soli ein erfindungsgemaBes selbstklebend ausgerustetes Tragermaterial 
mittels eines Beispiels dargesteilt werden, ohne auch hier die Erfindung unnotig 
einschranken zu wollen. 



Beispiel 1 

ErfindungsgemaU wurde eine unelastische selbstklebende Binde hergestellt. die 
aufgrund ihrer nachfolgend beschriebenen Eigenschaften zur Anwendung als 
funktioneller Tapeverband dienen kann, wobei sich die Funktionelle Verbandtechnik an 
der Anatomie und der Biomechanik orientiert. 

Die fur diesen Verbandtyp verwendete Binde bestand aus einem unelastischen 
Baumwollgewebe mit einer Hochstzugkraft von groSer 60 N/cm und einer 
Hochstzugkraft-Dehnung von kleiner 20 %. 

Die Selbstklebemasse wurde im Thermosiebdruck appliziert, wobei es sich bei der 
Selbstklebemasse urn einen Heilischmelzkleber handelte. 
Diese Schmelzklebemasse setzte sich wie folgt zusammen: 
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eln A-B/A-B-A Blockcopolymer. welches aus harten und weichen Segmenten bes.eht, 
e,„em Ve,h.,t„is der A-B-A zur A-B von 2:1 und einem S.y,o,geha,. In, Pdv.er 
von 13 Mol.-%; der Antell an der Klebemasse betragt 40 Gew.-% (Kraton G) 
. em Parafflnkohlenwasserstoffwachs mlt einem Antell an der Klebmasse von 45 Gev,.- 

^ Kohlenwasserstoffhai^e mil eInem Antell von 14,5 Gew -% (Super Resin HC 140) 
_ eln Allerungsschutzmlttel mit eInem Antell von v.eniger als 0.5 Gew.-% (Irganox) 

Die eingesetzten Komponenten wurden In eInem Thermomisoher bei 195 X 

ri::rungspun.. dieser Klebemasse betrug ca. .5-0 ^ * 

#Klebm3sse zelgte eine VIsKoslt.. von 2100 mPas bel 150 X (DIN 53018, BrooKf,eld DV 
II, Sp. 21). Die GlasObergang betrug nach oben dargelegten Methode -7 C. 

Die erflndungsgema^e Ha«Klebergeomethe wurde mWels des besohrlebenen Transfers 
der Haftklebemassenkalotten von eInem Hllfstrager auf das TrSgenrraterial realisiert: 

Die indlrekte Besohlchtung erfolgte mIt 15 rrr/mln bel elner Temperatur von 120 'C auf 
eln Releasepapler (Hllfstrager) und von dort auf das Tragermatenal. 
K rz bevor das Tragermatedal zugefubrt wurde. wurde mlt Strahlung der Klebemasse 
Energle zugefahrt. DIese fohrte zu einem Gefffle der auf dem Hilfstrager haftenden 
Klebemassenkalotte In eine Zone mi. hoher Plastlzita. und nledriger Elas«a, sowie ,n 
ems Baslszone mit geringer Plastlzltat und hoher Bastlzitat. Dazwischen slellte sich eine 

A Ubergangszone ein. . , ^ ^ hio 

♦ Belm druokbeaufschlagten Transfer auf das textile /'^"^ J" 

niedrlgvlskose Kopfzone lelcht In das Tr^germateria, e,n und sorgte dort fur eine gu^ 
Verankerung der Klebemassenkalctte; die hochvlskose Zone legte s,ch auf das 
Tragermatenal und steuert die klebtechnlsohenElgenschaften der Produkte. 

Dur!h eine geelgnete Drucksteuerung im Transferspal. kann der Grad Verformung 
der hochviskosen Zone genau eingestellt werden. Die Verformung kann b,s zu einem 
vollflachigenBeschichtungsbildgetriebenwerden. „ 
Bel elner spateren Dicke des Tr^germatenals (Tr.ger . Klebemasse) von 0.35 mm 
betragt der Im Beisplel ve™,endete Kaschierspal, 0.95 mm. Es handelt sich also nich, um 
elnen bekannten Kalanderprozett. bel dem das Spaltmaa aufgrund der elasfischen 
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Effekte geringer ist als die Dicke des kalanderlen Tragerrriaterials, sondern vielnnehr um 
eine Art Verstreichen der Kalotten unter Einwirkung von Kaschierspalt und 
Bahnzugspannung. fur das die beschriebene exakte Einstellung des viskoelastischen 
Eigenschaftsprofil der Kalotte unbedingte Voraussetzung ist. 

Als vorteilhaft hat es sich en^iesen. die gesamten Haftschmelzkleberkalotten bis zum 
Transfer in den gewunschten viskoelastischen Zustand der Basiszone zu bnngen 
beziehungsweise diesen aus der Schmelzwarme zu erhalten. 

Das Tragermaterial wurde mit 120 g/m^ beschichtet. wobei eine 14 Mesh HX- 
Siebschablone venwendet wurde. 

Durch den Transfer vom glatten HilfstrSger erhielt die Klebemassenoberflache zuderr. 
eine ebene Oberflache. die gleichfalls geeignet war. die Kontaktflache zu ebenen 
Untergrunden zu vergroUern. 

Gegenuber einer Vergleichsprobe ohne Verformung der Kalotte mit gleichem 
Masseauftrag war die Klebkraft auf der Tragerruckseite um 30 bis 50 % hoher. 

Die nach diesem Verfahren hergestellte Binde zeigte ein reversibles Ablosen von der 
Haut sowie eine gute Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit. Aufgrund der hohen 
Scherstabilitat des Schmelzhaftkiebers wurde eine ausreichend Stabilisierung und e.ne 
gute propriorezeptive Wirkung festgestellt. Es wurden keine Hautirritation nach dem 
Abnehmen der Binde beobachtet. 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials, 
enthaltend die folgenden Verfahrensschritte: 

a) Beschichtung eines ersten Tragermaterials mit Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen aus Selbstklebemasse, wobei 

a1 der Auftrag der Selbstklebemasse auf das Tragermaterial mindestes 3 g/m^ 
betragt und 

a2 die Flachenbelegung des Tragermaterials mindestens 1 % betragt, 

b) dauerhafte Verformung von zumindest einem Teil der Kalotten und/oder 
polygeometrischen Korperformen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet. dali mindestens 10%, 
bevorzugt mindestens 50%. ganz besonders bevorzugt mindestens 75% der Kalotten 
und/oder polygeometrischen Korperformen dauerhaft verformt werden. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2, dadurch gekennzeichnet, dali die Kalotten 
und/oder polygeometrischen Korperformen wahrend oder nach der dauerhaften 
Verformung auf ein zweites Tragermaterial ubertragen werden. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB 
Selbstklebemasse durch Rasterdruck, Thermosiebdruck oder Tiefdruck oder durch 
das Dusenverfahren auf das Tragermaterial aufgebracht werden 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet. da(i die 
Selbstklebemasse eine HeiUschmelzklebemasse ist. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet. dali durch eine gesteuerte 
Temperaturfuhrung wahrend des Beschichtens und/oder durch das Einbringen von 
Strahlungs-. mechanischer oder Sekundarenergie eine dauerhafte Verformung der 
Kalotten und/oder polygeometrischen Korperformen erfolgt. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 5 und 6. dadurch gekennzeichnet, dalJ das 
viskoelastische Eigenschaftsprofil der Kalotten und/oder polygeometrischen 
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Korpertormen durch das Steuem der Warmeenergie aus dem Beschichtungsprozeli. 
das wenigstans .a»weise Einbnngen von Zusatzenergie Oder den wenigstens 
,eil»e,sen EnKug von Warmeenergie odar eine Kambinaticn der Varfahran a,ngas.allt 



wird. 



8 varfahran nach den AnsprOchan 5 bis 7. dadurch geKannzaichnet. dsdurch 
ga^annzaichna., da. dia au, das Mgermatarial aufgebrachten Kalctten und,oda, 
polygeomatnschan Karperforman zum Zeitpunk. dar Verformung aln Pl3s.^rta.s- 
,Elas.Wasvart,.l.nis bei einer Fraquenz von 100 rad/s von grOtor 0,3 b,s 50 



aufweisen. 



9 Verfahran nach ainam odar mahraren der vorhargahandan AnsprOche. dadurch 
gakannzeichna., daft dia Kalotten und/cder poiygeomatrischan K6rperforman 
zumindest teilweise dutch Stage mitainander verbunden sind, 

lOVerfahren nach ainam oder mahraren der vorhargahandan Anspruohe. dadurch 
gekannzeichna,, daS dia Hai.schmelzkiabamassa au, Biockcopoiymarbasis 
aufgebau, ist, insbesondera A-B- oder A-B-A-Blockcopolymera odar daren 
Mischungan. wobei Phase A vornehmlich Polystyrol Oder dassan Derivate und Phase 
B Ethylan Propylan, Butylan, Butadien, Isopren odar deran Mischungan, h.erba, 
bescnders bavorzugt Ethylan und Butylan odar deran Mischungan. sind. 

11 verfahran nach ainam oder mahraren der vorhargahandan Anspruche, dadurch 
gakennzalchnet, dalJ die HeiUschmelzklabamassa aufgaschaumt ,st. 

12Verfahren nach einem Oder mehreren dar vorhargehenden Anspruche, dadurch 
gakennzalchnet, dai die Hai^schmalzklabemasse elektronenstrahl- odar UV- 

vernetzbar ist. 

13.var,ahran nach ainam odar mahraren dar vorhargehenden AnsprOche^ dadurch 
gakennzalchnet, daB dar Aunrag dar Klabmasse auf das Tragemiatenal groBer 6 g/m 
betragt, bavor^ugt 20 bis 1000 g/m=, besonde-s bevorzugt 40 bis 180 g/m 
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14Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, da^ das Tragermaterial eine Luftdurchlassigkeit von grower 1 

♦ in hie i«;n cm^/(cm^*s). und/oder eine 
cm'/(cm-s) aufweist, bevorzugt 10 bis 150 cm /^cm 

Wasserdampfdurchlassigkeit von grofier 200 g/(m-24h). bevorzugt 500 b.s 5000 
g/(m^*24h). 

ISVerfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet. da. das Tragermaterial auf Stahl eine Klebkraft auf der 
TragerrQckseite von mindestens 0,5 N/cm aufweist, besonders eine Klebkraft 
zwischen 2 N/cm und 12 N/cm. 

16Ven.endung eines partiell seibstklebend ausgerusteten Tragermaterials nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche fur technische und medizin.sche 
Produkte. insbesondere Pflaster, medizinische Fixierungen, Wundabdeckungen, 
dotierte Systeme. insbesondere solche. welche die Freisetzung von Stoffen 
ermoglichen, orthopadische oder phlebologische Bandagen und B.nden. 

17Ven.endung gema. Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet. da. das partiell 
seibstklebend ausgerustete Tragermaterial nach der Herstellung eingedeckt oder m.t 
einer Wundauflage, Polsterung versehen wird. 

18 Ven«,endung gemali den Anspruchen 16 und 17. dadurch gekennzeichnet. daB das 
seibstklebend ausgerustete Tragermaterial sterilisierbar. bevorzugt y (gamma)- 
sterilisierbar, ist. 

19Ven/vendung eines partiell seibstklebend ausgerusteten Tragermaterials nach einem 
Oder mehreren der vorhergehenden Anspruche fur technische und revers.ble 
Fixierungen. welche beim Abziehen keine Verletzung oder Beschadigung von 
diversen Untergrunden, wie Papier, Kunststoffe. Glas. Textilien, Holz. Metalle oder 

Mineralien, zulassen. 

20 Verwendung eines partiell seibstklebend ausgerusteten Tragermaterials gemali nach 
einem oder mehreren der vorhergehenden Anspruche fur technisch permanente 
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Verklebungen, welche nur unter teilweiser Spaltung des Untergrundes getrennt 
werden konnen. 
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Zusammenfassung 

1. Verfahren zur Herstellung eines partiell selbstklebend ausgerusteten Tragermaterials, 
enthaltend die folgenden Verfahrensschritte: 

a) Beschichtung eines ersten Tragermaterials mit Kalotten und/oder 
polygeometrischen KOrperformen aus Selbstklebemasse, wobei 
a1 der Auftrag der Selbstklebemasse auf das Tragermaterial mindestes 3 g/m^ 



betragt und 

a2 die Fiachenbelegung des Tragermaterials mindestens 1 % betragt, 
b) dauerhafte Verformung von zumindest einem Teil der Kalotten und/oder 




Figur 1 
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